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Настоящая рекомендация распространяется на рычажно-зубча
тые индикаторы с ценой деления 0,01 мм по ГОСТ 5584—75 и ус
танавливает методику их первичной и периодической поверок.

1. ОПЕРАЦИИ И СРЕДСТВА ПОВЕРКИ

1.1. При проведении поверки должны быть выполнены опера
ции и применены средства поверки с характеристиками, указан
ными в таблице.

Наименование Номер Средства поверки ц их

Обязательность 
проведения 

операции при:
операции пункта

МИ
нормативно-технические 

.характеристики Первич
ной по
верке

эксплуа
тации м 

хранении

Внешний осмотр 4.1
1

Да Да
Опробование 
Определение метро

логических характе-
ПИЛТ111Г

4.2
4.3

Д а Да

JJ KL 1 гНЧ
Определение пара

метра шероховатости 
измерительной по
верхности рычага

4.3.1 Образцы шероховатости 
поверхности по ГОСТ 
9378—75 или детали-образ
цы с параметром шерохо
ватости #а =  0,08 мкм по 
ГОСТ 2789—73

Да Нет

Определение изме
рительного усилия и 
усилия поворота из
мерительного рычага

4.3.2 Весы циферблатные циф
ровые ценой деления 2 г, 
верхним пределом взвеши
вания 1 кг, среднего класса 
точности по ГОСТ 23676— 
79;

стойка и кронштейн с 
присоединительным диа
метром 8Н8 по ГОСТ 
З Ш Л 7 ^0

Да Да

(£ Издательство стандартов, 1989
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Продолжение

Наименование Номер Средства поверки и их

Обязательность 
проведения 

операции при:
операции пункта

МИ
нормативно-технические

характеристики первич
ной по
верке

эксплуа
тации и 

хранении

Определение по
грешности индика
тора

4.3.3 Приспособление с микро
метрической головкой це
ной деления 0,01 мм, по
грешностью и вариацией 
показаний не более 
0,002 мм (приложения 1 
и 2);

универсальный измери
тельный микроскоп (при
ложение 3);

приспособление к уни
версальному измерительно
му микроскопу (приложе
ние 4);

двухкоординатный изме
рительный прибор (прило
жение 5)

Да Да

Определение разма
ха показаний

4.3.4 Плоскопараллельиые кон
цевые меры длины 8— 
Ю мм класса точности 2 
по ГОСТ 9038—83; стойка 
С-11 по ГОСТ 10187—70

Да Да

П р и м е ч а н и е .  Допускается использовать разработанные или находя
щиеся в применении средства поверки, не приведенные в таблице, но имеющие 
аналогичные характеристики.

2. ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ

2.1. П ри подготовке к проведению поверки следует соблю дать 
п рави ла пож арной безопасности, установленные д ля  работы  с лег
ковосплам еняю щ им ися ж идкостями, к которым относится бензин, 
используемый д ля  промывки.

2.2. Бензин х ран ят  в металлической посуде, плотно закры той 
металлической крыш кой в количестве не более однодневной нор
мы, требуемой для промывки.

2.3. П ромы вку проводят в резиновых технических перчатках 
типа II по ГОСТ 20010—74.

3. УСЛОВИЯ ПОВЕРКИ И ПОДГОТОВКА К НЕЙ

3.1. П ри проведении поверки долж ны быть соблю дены следую 
щие условия:

температура окружающего воздуха в помещении (20±3)°С ;
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изменение температуры окружающего воздуха в течение 0,5 ч 
не более 0,5°С;

относительная влажность в помещении (60±20) %;
атмосферное давление (101,3±4) кПа.
3.2. Перед проведением поверки измерительный рычаг и другие 

покрытые смазкой части индикаторов должны быть промыты 
авиационным бензином по ГОСТ 1012—72 или бензином-раствори
телем по ГОСТ 443—76, вытерты чистой фланелевой салфеткой по 
ГОСТ 7259—77 и выдержаны на рабочем месте не менее 3 ч.

4. ПРОВЕДЕНИЕ ПОВЕРКИ

4.1. При внешнем осмотре должно быть установлено соответ
ствие индикаторов ГОСТ 5584—75 в части комплектности (нали
чие державки, переходной втулки, паспорта и футляра) и внешне
го вида.

При внешнем осмотре должно быть проверено: оцифровка шка
лы, четкость штрихов и цифр на шкале, лицевая часть цифербла
та (должна быть светлого тона), качество стекла, закрывающего 
шкалу, правильность нанесения маркировки.

Внешний осмотр выполняют без применения дополнительных 
средств.

4.2. При опробовании проверяют плавность хода измеритель
ного рычага и стрелки, возможность поворота измерительного 
рычага в пределах ± 9 0 э, переключение направления хода 
измерительного рычага, перекрытие стрелкой коротких штрихов, 
высоту расположения стрелки над шкалой.

4.2.1. Высоту расположения стрелки над шкалой проверяют по 
изменению показаний при повороте индикатору.

Стрелку совмещают с отметкой шкалы, соответствующей нера
бочему положению индикатора, затем индикатор поворачивают 
вокруг стрелки приблизительно на 45° и одновременно, не меняя 
положения головы поверителя, наблюдают изменение показаний.

Изменение показаний индикатора не должно превышать 0,5 
деления шкалы. В этом случае высота расположения стрелки над 
шкалой не должна превышать значения, указанного в ГОСТ 
5584—75.

4.3. О п р е д е л е н и е  м е т р о л о г и ч е с к и х  х а р а к т е 
р и с т и к

4.3.1. Параметр шероховатости измерительной поверхности 
рычага определяют визуально сравнением с образцами шерохова
тости по ГОСТ 9378—75 или деталями-образцами с параметром 
шероховатости Ra = 0,08 мкм.

4.3.2. Для определения измерительного усилия и усилия пово
рота измерительного рычага индикатор закрепляют в стойку, из
мерительный наконечник вводят в контакт с верхней площадкой 
весов, опуская индикатор или нагружая вторую площадку весов 
(при неподвижном индикаторе), определяют измерительное уси-
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лие в диапазоне рабочего хода измерительного рычага, а усилие 
поворота рычага — в момент его поворота вокруг оси.

Измерительное усилие индикатора и усилие поворота измери
тельного рычага не должны превышать значений, указанных в 
ГОСТ 5584—75.

4.3.3. Погрешность индикатора определяют на всем диапазоне 
измерений и не менее чем на одном участке в 0,1 мм в горизон
тальном и вертикальном положениях индикатора.

4.3.3.1. Погрешность индикаторов типа ИРБ на всем диапазоне 
измерений определяют в горизонтальном положении индикатора, 
при двух положениях измерительного рычага (при обоих положе
ниях переключателя хода), направленного под углом 90° к оси 
индикатора при прямом и обратном ходе и в вертикальном поло
жении индикатора, при положении измерительного рычага вдоль 
оси индикатора (при обоих положениях переключателя хода) при 
прямом и обратном ходе. Погрешность индикатора типа ИРТ оп
ределяют в горизонтальном и вертикальном положениях индикато
ра при любом положении (вдоль индикатора или перпендикулярно 
к ней) измерительного рычага.

4.3.3.2. Погрешность индикаторов определяют на приспособле
нии с микрометрической головкой, на универсальном измеритель
ном микроскопе или на двухкоординатном измерительном прибо
ре ДИП-1.

4.3.3.3. При определении погрешности при помощи приспособ
ления с микрометрической головкой (см. приложения 1 и 2) инди
катор и микрометр устанавливают в исходное (нулевое) положе
ние в сторону прямого хода измерительного рычага. Направление 
линии измерения должно быть перпендикулярно к оси измери
тельного рычага в его среднем положении на данном участке из
мерения.

Микрометрический винт перемещают в том же направлении че
рез интервалы, равные 0,1 мм при поверке всего диапазона изме
рений. Дойдя до последней точки поверяемого участка, изменяют 
направление перемещения микрометрического винта и повторяют 
поверку в обратном порядке. При этом конечный отсчет при пря
мом ходе служит начальным отсчетом обратного хода.

При поверке участка индикатора в 0,1 мм микрометрический 
винт перемещают через 0,02 мм.

Поверяемый участок хода измерительного рычага, равный 
0,1 мм, выбирают яа основании результатов поверки индикатора 
на всем диапазоне измерений.

Участок должен содержать наибольшую алгебраическую раз
ность отклонений на соседних поверяемых отметках шкалы инди
катора.

Погрешность индикатора в заданном диапазоне измерения оп
ределяют как сумму наибольших абсолютных значений положи
тельных и отрицательных показаний в любых двух отметках по-
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веряемого участка шкалы при прямом и обратном ходе измери
тельного рычага.

Примеры расчета погрешностей приведены в приложении 6.
Погрешность не должна превышать значений, указанных в 

ГОСТ 5584—75.
4.3.3.4. Определение погрешности на универсальном измери

тельном микроскопе или на приборе ДИП-1 проводят при помощи 
приспособления (см. приложение 4), укрепленного на каретке мик
роскопа или прибора; измерительный рычаг индикатора при этом 
вводят в контакт с пластинкой со шлифованной контактной по
верхностью, укрепленной при помощи винта и резьбового отвер
стия, имеющегося на станине микроскопа или прибора.

Погрешность индикатора при любых положениях индикатора 
и измерительного рычага не должна превышать:

для индикаторов, выпускаемых из производства, значений по 
ГОСТ 5584—75;

для индикаторов, находящихся в эксплуатации и выпускаемых 
из ремонта:

0,007 мм — на любом участке шкалы в пределах ОД мм;
0,015 мм более 0,1 мм.
4.3.4. Размах показаний определяют в одном из положений пе

реключателя хода измерительного рычага индикатора, закреплен
ного в стойке, оснащенной ребристым столиком, при перпендику
лярном положении измерительного рычага к продольной оси ин
дикатора. Между поверхностью столика и рабочей поверхностью 
измерительного рычага при безотрывном контакте со столиком 
продвигают плоскопараллельную концевую меру размером 8— 
10 мм. Расстояние от нижней точки рабочей поверхности измери
тельного рычага до плоскости столика должно быть таким, чтобы 
при перемещении концевой меры измерительный рычаг приподни
мался, касаясь поверхности концевой меры, и можно было бы 
провести отсчет по шкале индикатора. Данное перемещение про
водят не менее пяти раз вдоль и пять раз поперек измерительного 
рычага.

Размах показаний определяют наибольшей разностью отсчетов, 
полученных при всех перемещениях концевой меры.

Размах показаний индикаторов не должен превышать значений 
ГОСТ 5584—75.

5. ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТАТОВ ПОВЕРКИ

5.1. Положительные результаты первичной поверки индикато
ров предприятие-изготовитель оформляет отметкой в паспорте, 
удостоверенной подписью поверителя.

5.2. На индикаторы, признанные годными при государственной 
периодической поверке, выдают свидетельство установленной фор
мы.
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5.3. Результаты периодической ведомственной поверки оформ
ляют в порядке, установленном ведомственной метрологической 
службой.

5.4. Индикаторы, не соответствующие требованиям настоящей 
рекомендации к выпуску и применению не допускаются и на них 
выдают извещение о непригодности с указанием причин.



МИ 1928—88 С. 7

ПРИЛОЖ ЕНИЕ 1 
Справочное

ПРИСПОСОБЛЕНИЕ С МИКРОМЕТРИЧЕСКОЙ ГОЛОВКОЙ ДЛЯ 
ОПРЕДЕЛЕНИЯ ПОГРЕШНОСТИ ИНДИКАТОРА В 

ГОРИЗОНТАЛЬНОМ ПОЛОЖЕНИИ

;

I—индикатор; 2—микрометрическая головка; 3— плита 

Черт. 1

Определение погрешности микрометрической головки — по МИ 782—85.
Вариацию показаний микрометрической головки определяют на том же 

приспособлении, что погрешность микрометрической головки в соответствии с 
МИ 782—85. В приспособление вместо ложной пятки вставляется измеритель
ная пружинно-оптическая головка с ценой деления 0,5 мкм по ГОСТ 10593—74. 
Микрометрическую головку вводят в контакт с измерительным наконечником 
пружинно-оптической головки и переводят вправо на 0,05 мм за проверяемую 
отметку шкалы микрометрической головки. Затем переводят на проверяемую 
отметку и снимают отсчет по шкале пружинно-оптической головки. После этого 
переводят микрометрическую головку влево на 0,05 мм от проверяемой огмегки, 
возвращают на проверяемую отметку и снимают отсчет по шкале пружинно- 
оптической головки.

Разность показании пружннпо-оптичсской головки определяет г.-рилнню 
показаний. Проверку повторяют 5 раз. Средняя разность проведенных отсчетов 
определяет вариацию показаний з проверяемой точке.

Вариация показаний не должна превышать 0.002 мм.
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П РИ Л О Ж ЕН И Е 2 
Справочное

ПРИСПОСОБЛЕНИЕ С МИКРОМЕТРИЧЕСКОЙ ГОЛОВКОЙ ДЛЯ 
ОПРЕДЕЛЕНИЯ ПОГРЕШНОСТИ ИНДИКАТОРА В 

ВЕРТИКАЛЬНОМ ПОЛОЖЕНИИ

9

/—индикатор; 2—зажимы; 3—микрометрическая головка; 4—плита
Черт. 2
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ПРИЛОЖЕНИЕ 3 
Справочное

ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСГИКА УНИВЕРСАЛЬНОГО 
ИЗМЕРИТЕЛЬНОГО МИКРОСКОПА ДЛЯ ПОВЕРКИ 

ПОГРЕШНОСТИ РЫЧАЖНО-ЗУБЧАТОГО ИНДИКАТОРА

Пределы измерения в направлении, мм:
в продольном 0—200
в поперечном 0—100

Пределы измерения углов 0—360°
Диаметр отверстий бесконтактным методом, мм Д2—40
Цена деления линейных шкал, мм 1
Цена наименьшего деления оптического микрометра, 
мм 0,001

ПРИЛОЖЕНИЕ 4 
Справочное

ГЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА ДВУХКООРДИНАТНОГО 
ИЗМЕРИТЕЛЬНОГО ПРИБОРА ДИП-1 ДЛЯ ПОВЕРКИ 

ПОГРЕШНОСТИ РЫЧАЖНО-ЗУБЧАТОГО ИНДИКАТОРА

Пределы измерения длин в направлении, мм:
продольном 0—200
поперечном 0—100

Пределы измерения углов 0—360°
Дискретность отсчета, мкм 0,5
Предел допускаемой погрешности измерения, мкм ±

К  ,00 )•
где L — измеряемая длина, мм



С. 10 МИ 1928—88

ПРИЛОЖЕНИЕ 1 
Справочное

ПРИСПОСОБЛЕНИЕ К УНИВЕРСАЛЬНОМУ ИЗМЕРИТЕЛЬНОМУ 
МИКРОСКОПУ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ ПОГРЕШНОСТИ 

РЫЧАЖНО-ЗУБЧАТОГО ИНДИКАТОРА

и
П О

551

стойка; 2—гайка; 3—зажим; 4—плита: 5—гайка 
Черт. 3



ПРИЛОЖЕНИЕ 6
Справочное

ФОРМА И ПРИМЕР ЗАПИСИ ПРОТОКОЛА ПОВЕРКИ 
ПРОТОКОЛ ПОВЕРКИ

Индикатор ИРБ, диапазон измерений 0,8 мм, изготовитель КРИН. 
Определение погрешности индикатора на приспособлении с микрометрической 

подачей или на универсальном измерительном микроскопе.
I. Пример расчета погрешности индикатора на всем диапазоне измерений. 1

J IpolUTMUMUO
отметки 

шкалы, мм

Погрешность на псом диапазоне в 
горизонтальном положении индикатора, мкм

Проверяемые 
отметки 

шкалы, мм

Погрешность не всем диапазоне намерений 
в горизонтальном положении 

индикатора, мкм

Показан ни нидикатора 
на проверяемых отмет
ках шкалы при попо
рете измерительного 
рычага на плюс 90° 

от его среднего поло
жения, мкм

Показания индикатора 
на проверяемых отмет
ках шкалы при повороте 
измерительного рычага 

на минус 90° от его 
среднего положения, мкм

Показания индика
тора на проверяемых 
отметках шкалы при 
положении I измери
тельного рычага, мкм

Показания индикатора 
на проверяемых отмет
ках шкалы при поло

жении 2 измерительного 
рычага, мкм

при пря
мом ходе

uni) обрат
ном ходе

при пря
мом ходе

дри обрат
ном ходе

при пря
мом ходе

при обратном 
ходе

при пря
мом ходе

при обрат
ном ходе

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
0,1 0 0 +  2 -и 0 ,1 0 0 +  1 + 2
0,2 0 0 +  2 + 2 0 ,2 0 0 0 + 3
0,3 +  1 +  2 + 2 + 2 0,3 0 0 +  1 + 2
0,4 0 +  1 +  1 +  1 0 .4 — 2 0 +  1 + 2
0,3 0 0 +  1 -И 0,3 0 +  2 0 0
0,2 0 0 +  1 +  1 0,2 -М 0 0 + 2
0,1 0 0 + 2 +  1 0,1 0 0 0 +  1
0 0 0 +  2 +  2 0 0 0 — 2 +  1

Погрешность индикатора на всем диапазоне измерений равна |+ 3 |- |- |—2| = 5  мкм —не превышает допускаемого значения 
по ГОСТ 5584—75
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2, Пример расчета погрешности индикатора на участке, равном А / ли*.

Проверяемые отметки 
шкалы, мм

Погрешность на участке 0,1 мм, мкм

Показания индикатора на проверяемых 
отметках шкалы, мкм

при прямом ходе при обратном ходе

0 0 + 1
0 ,0 2 0 + 2
0 ,0 4 + 1 + 1
0 ,0 6 — 1 — 1
0 ,0 8 — 2 — 2
0 ,1 0 — 2 — 2

Участок, равный 0,1 мм, выбирают между отметками шкалы 0,4 и 0,3 мм в 
вертикальном положении индикатора, т. к. этот участок содержит наибольшую 
алгебраическую разность отклонений на соседних проверяемых отметках шкалы 
индикатора, равную 4 мкм.

Погрешность на участке 0,1 мм равна |+ 2 |+ |—2| *=4 мкм — не превыша
ет допускаемого значения по ГОСТ 5584—75.

ЗАКЛЮ ЧЕНИЕ. Индикатор годен.
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